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A lacquering system for Compact Discs (1) has. one behind the other, a receiving station (32). a lacquering station (40). a 
heating station (50) and a transfer station (33). Conveying means serve for conveying the discs (1) on their route (38, 51. 52) 
to and between the stations (32, 40. 50. 33). To obtain the most compact system possible with simple movement units and 
dirt-free operation, the receiving station, heating station (50) and the transfer station are arranged at least partly on a circular 
path. The conveying means to and between these stations ( 50) ar e designed as a carousel (23) and the lacquering station 

(40) is arranged at a distance from the circular path (Fig. 2). I 1 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Belackungsanlage fur Compact-Discs 

Eine Belackungsan!age fur Compact-Discs (1) weist hin- 
tereinander eine Obernahmestation (32). ejne Belackungs- 
station (40), eine Heizstation (50) und eine Obergabestation 
(33) auf . Transportmittel dienen zum Fordern der Discs (1 ) auf 
ihrem Weg (38. 51. 52) zu den und zwisclien den Stationen 
(32.40. 50.33). 

Um eine moglichst kompakt bauende Anlage mit einfachen 
Bewegungseinheiten und verschmutzungsfreiem Betrlab zu 
erhalten, sind die Obernahmestation, die Heizstation (50) 
sowie die Obergabestation mindestens teilweise auf einer 
Kreisbahn angeordnet. Die Transportmittel zu diesen und 
zwischen diesen Stationen (50) sind als Karussell (23) ausge- 
bildet und die Belackungsstation (40) ist im Abstand von der 
Kreisbahn angeordnet (Fig. 2). 
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PatentansprQche 

1. Belackungsanlage fur Compact-Discs (1), bei der 
hintereinander eine Obernahmestation (12; 32; 
111), eine Belackungsstation (14; 40; 113), eine 5 
Trocknungsstation (15; 50; 65 bis 70; 114) und eine 
Obergabestation (18; 33; 115) angeordnet und 
Transportmittel (19) zum Fardern der Discs (1) auf 
ihrem Weg (11 ; 38, 51. 52) zu den und zwischen den 
Stationen (12, 14, 15, 18; 32, 40, 50, 33; 65 bis 70; 10 
111, tl3, 114, 115) vorgesehen sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Ubernahmestation (1 1 1). die 
Trocknungsstation (50; 65 bis 70; 114) sowie die 
Obergabestation (115) mindestens teilweise auf ei- 
ner Kreisbahn angeordnet sind, daO die Transport- ts 
mittel zu diesen und zwischen diesen Stationen (50; 
65 bis 70; 111, 114, 115) als Karussel (23; 110) aus- 
gebildet sind und daB die Belackungsstation (40; 
1 13) im Abstand von der Kreisbahn angeordnet ist 

2. Belackungsanlage nach Anspruch 1, dadurch ge- 20 
kennzeichnet, dafl das Karussel (23; 1 10) einen vor- 
zugsweise horizontalen Drehtisch (25) aufweist. der 
an seinem Umfang mit Aufnahmen (24; 24') fOr die 
Discs (l)versehen ist. 

3. Belackungsanlage nach Anspruch 2, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, daB die Aufnahmen (24) mindestens 
abschnittsweise kreisformig mit einem Durchmes- 
ser ausgebildet sind, der gr6Ber als derjenige der 
Discs (1) ist 

4. Belackungsanlage nach Anspruch 3, dadurch ge- 30 
kennzeichnet. daB die Aufnahmen (24) kreisbogen- 
formige Absatze (26) aufweisen. die eine zentrale 
Off nung (27) umgeben. 

5. Belackungsanlage nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Absatze (26) kreisaus- 35 
schnittsfdrmig ausgebildet sind und sich zum Um- 
fang des Drehtischs (25) hin offnen. 

6. Belackungsanlage nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die lichte Weite der Offnungen 
der Absatze (26) kleiner ist als der Durchmesser der 40 
Discs (1) und das Transportmittel (29) zum Anhe- 
ben der Discs (1) fiber die Oberflache des Dreh- 
tischs (25) hinaus vorgesehen sind. 

7. Belackungsanlage nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Aufnahmen (24') als Teller 45 
(72) mit einem zentralen Zapfen (73) ausgebildet 
sind 

8. Belackungsanlage nach einem der Anspruche I 
bis 7, dadurch gekennzeichnet. daB die Belackungs- 
station (40; 113) aus einer ersten Position (113); in 50 
der eine in der Belackungsstation (40; 113) befindli- 
che Discs (1) auf der Kreisbahn angeordnet ist, in 
eine zweite Position (113) bringbar ist, in der die 
Discs (1) von der Kreisbahn beabstandet ist. 

9. Belackungsanlage nach Anspruch 8, dadurch ge- 55 
kennzeichnet. daB die Belackungsstation (40; 113) 
mittels eines Schwenkarms (41) zwischen den Posi- 
tionen (1 13, 1 13') versch wenkbar ist. 

10. Belackungsanlage nach einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet. daB ein schwenkba- eo 
rer Greifarm (74) vorgesehen ist, um Discs (1) von 
der Obernahmestation (32') zur Belackungsstation 
(40') und von der Belackungsstation (40') zu einer 
Aufnahme (24'/l) der Kreisbahn zu transportieren. 

11. Belackungsstation nach Anspruch 10, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB der Greifarm (74) mit zwei 
Greifern (76, 76a; versehen ist, daB der Schwenk- . 
weg zwischen Obernahmestation (32') und Belak- 
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kungsstation (40' so groB ist wie derjenige zwi- 
schen Belackungsstation (40') und Aufnahme 
(24'/l) der Kreisbahn und daB die Greifer (76, 76a; 
um den Schwenkweg voneinander beabstandet 

sind. J 4. 

12. Belackungsanlage nach Anspruch 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Greifarm die 
Discs (1) mittels Unterdruck ergreift und halt. 

13. Belackungsanlage nach Anspruch 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Greifarm die 
Discs (1) mittels KraftfluB ergreift und halt 

14. Belackungsanlage nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB Greifer (76') des Greifarms 
seitlich am Umfang der Discs (1) angreifen. 

15. Belackungsanlage nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB Greifer (76") des Greifarms 
durch eine zentrale Bohrung der Discs (1) greifen 
und sich dort aufspretzen. 

16. Belackungsanlage nach einem der Anspruche 1 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Belackuns- 
station (40) einen rotierenden Kopf (85) aufweist, 
auf dem eine Disc (1) fixierbar ist, und daB der Kopf 
(85) aus einer ersten Position, in der er liber eine 
Oberflache (89) eines Stators (81) ubersteht, in eine 
zweite Position bringbar ist, in der die auf dem 
Kopf (85) fbderte Disc (1) unterhalb der Oberflache 
(89) in einen Hohlraum (82) angeordnet ist 

17. Belackungsanlage nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Hohlraum (82) eine Au- 
Benwand (87) aufweist, die sich nach unten und au- 
Ben neigt und daB am Bbden des Hphlraums (82) 
ein Sammelkanal (83) angeordnet ist 

18. Belackungsanlage nach emem der Anspruche 1 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Belak- 
kungsstation (40) zwischen der Obernahme-Station 
(31) und dem Karussel (23) angeordnet ist 

19. Belackungsanlage nach einem der Anspruche 1 
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Belak- 
kungsstation (40') mittels eines Schwenkarms (41') 
aus der von der Kreisbahn beabstandeten Position 
in eine noch weiter von der Kreisbahn beabstande- 
te Position verschwenkbar ist 

20. Belackungsanlage nach einem der Anspriiche 1 
bis 19. dadurch gekennzeichnet, daB die Heizstation 
ein Warmluftgebmse (65) aufweist, das Uber Kanale 
(66, 67) mit Warmluftdtisen (68) auf einer Seite des 
Karussells (23) verbunden ist, wahrend Absaugdu- 
sen (69) auf der gegenuberliegenden Seite des Ka- 
russels (23) angeordnet und vorzugsweise mit ei- 
nem Sauggeblase verbunden sind. 

21. Belackungsstation nach einem der Anspruche 1 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB das Karussel 
(23') im Bereich eines Sektors der Kreisbahn mit 
einem Luftfuhrungsgehause (79) versehen ist, an 
das die Kanale (67') bzw. (70') fur die Zuftihrung 
bzw. Absaugung der Warmluft angeschlossen sind. 

22. Belackungsanlage nach Anspruch 21, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Luftfuhrungsgehause (79) 
mit abnehmbaren Seitenwanden (79a; versehen 1st 

23. Belackungsanlage nach einem der AnsprUche 1 
bis 22. dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Ka- 
russels (23a bis 23e; flbereinander angeordnet und 
um eine gemeinsame Achse (22) drehbar sind 

24. Belackungsanlage nach Anspruch 23, dadurch 
gekennzeichnet. daB die Belackungsstationen (40') 
der mehreren Karussels (23') mit einem gemeinsa- 
men Antrieb (102 bis 104) versehen sind. 

25. Belackungsstation nach einem der AnsprQche 1 
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bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die Obernah- 
mestation (32') und/oder die Obergabestation (33') 
auf einem Rundtakttisch (78, 78a; angeordnet sind 

Beschreibung 5 

Die Erfindung betrifft cine Belackungsanlage fQr 
Compact-Discs, bei der hintereinander eine Obernah- 
mestation, eine Belackungsstation, eine Trocknungssta- 
tion und eine Obergabestation angeordnet und Trans- lo 
portmittel zum Fdrdern der Discs auf ihrem Weg zu den 
zwischen den Stationen vorgesehen sind. 

Eine Belackungsanlage der vorstehend genannten 
Art ist bekannt und unter der Typenbezeichnung CBC 
5000 der FirmaConvacim Handel. 15 

Belackungsanlagen dieser Art sind Teil der im Her- 
stellungsprozeB von Compact-Discs bendtigen Einrich- 
tungen. Bei der Herstellung einer Compact-Disc wird 
auf einen kreisscheibenformigen Kunststoffkorper mit 
zentraler Bohrung zunSchst eine Metallschicht aufge- 20 
bracht, beispielsweise durch Sputtern. Die Metallschicht 
wird alsdann mit Vertiefungen oder Offnungen, soge- 
nannten Pits, versehen. Um die Metallschicht gegen 
Umwelteinfiusse zu versiegeln, wird sie anschlieBend 
mit einem Lack versehen. 25 

Die hierzu verwendete bekannte Belackungsanlage 
weist einen etwa quaderformigen Geratekasten auf, auf 
dessen Oberseite sich parallel nebeneinander filnf Bear- 
beitungswege zum gleichzeitigen Belacken von Com- 
pact-Discs befmden. Auf einer Schmalseite werden hier- 30 
zu fiinf Discs mit Ublichen Handhabungsgeraten einer 
Obernahmestation zugefuhrt Von dort gelangen sie in 
eine Eingangs-Pufferstation, in der jeweils mehrere 
Discs zwischengespeichert werden konnen, um Lucken 
im ProduktionsprozeB ausgleichen zu konnen. Von der 35 
Eingangs-Pufferstation gelangen die Discs dann auf eine 
Belackungsstation. In dieser Belackungsstation werden 
die Discs zunachst langsam und dann mit hoher Dreh- 
zahl gedreht, wShrend sich von der zu belackenden Sei- 
te eine LackdQse nahert und eine vorgegebene Menge 40 
Lack senkrecht auf die Oberflache der Disc spritzt Um 
den Lack auf der Oberflache der Disc zu verteilen, kann 
sich entweder die Spritzdiise, wahrend sich die Disc 
dreht, radial nach auBen zum Umfang der Disc bewe- 
gen, so daB der Lack auf einer spiralformigen Bahn auf 45 
der Oberflache der Disc aufgebracht wird. Man kann 
aber die Spritzdfise auch in einer radialen Stellung in der 
Nahe des Zentrums arretieren. In beiden Fallen wird die 
Drehzahl der Disc alsdann so hoch eingestellt. daB der 
Lack sich durch die Fliehkraft ttber die Oberflache der 50 
Disc verteilt OberschQssiger Lack wird dabei von der 
Disc radial abgeschleudert 

Von der Belackungsstation gelangen die frisch be- 
lackten Discs dann in eine Heizstation, die bei der be- 
kannten Anlage als Durchlaufofen ausgebildet ist, des- 55 
sen Durchlaufstrecke etwa das 5- bis 1 Of ache des Disc- 
Durchmessers betrSgt Je nach verwendetem Lack kann 
die Trocknung des Lacks durch Warmluft oder durch 
Ultravioiett-Bestrahlung erfolgen. 

Auf ihrem Weg durch die Heizstation werden die eo 
Discs mittels einer Drahttransporteinrichtung bewegt 
die die Discs jeweils ein Sttick Qber die Auflageflache in 
der Heizstation anhebt und dann taktweise jeweils ei- 
nen Schritt in Forderrichtung bewegt, wo die Discs dann 
wieder eine gewisse Zeit verbleiben, um dann einen wei- 65 
terenTakt weitergefordert zu werden. 

SchlieBIich gelangen die belackten und getrockneten 
Discs zu einer Ausgangs-Pufferstation und einer Lese- 



station, um dann schlieBlich von einer Obergabestation 
zur Etikettierung oder Verpackung verbracht zu wer- 
den. 

Die bekannte Anlage hat jedoch mehrere Nach telle. 

Zum einen ist die bekannte Anlage sehr sperrig, was 
insbesondere bei Reinraumen. in denen derartige Anla- 
gen betrieben werden, ein wesentliches Problem ist. 
Zum anderen ist die Belackung der Dies unmittelbar im 
Wege zwischen den einzelnen Stationen mit Problemen 
verbunden, well beim Abschleudern des OberschQssigen 
Lacks von der mit hoher Drehzahl rotierenden Disc 
stets Lacksprltzer in die benachbarten Stationen gelan- 
gen kennen. Auch die Transportvorrichtungen sind bei 
der bekannten Anlage problematisch, well sie einen sehr 
hohen Bewegungsaufwand und komplizierte Bewe- 
gungseinrichtungen erfordern. Demzufolge sind War- 
tungs- und Reparaturarbeiten in den inneren Bahnen 
nur sehr umstandlich zu erledigen, 

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zu- 
grunde, eine Anlage der eingangs genannten Art dahin- 
gehend weiterzubilden, daB bei extrem kompakten Auf- 
bau nur eine sehr einfache Transporteinrlchtung erfor- 
derlich ist, sowie die Wartung vereinfacht wird und eine 
Gefahrvon Verschmutzungen ausgeschlossen ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die Obernahmestation, die Trocknungsstation so- 
wie die Obergabestation mindestens teilweise auf einer 
Kreisbahn angeordnet sind, daB die Transportmittel zu 
diesen und zwischen diesen Stationen als Karussel aus- 
gebildet sind und daB die Belackungsstation im Abstand 
von der Kreisbahn angeordnet ist 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird 
auf diese Weise vollkommen gelost, weil die Anordnung 
der Stationen auf einer Kreisbahn einer besonders kom- 
pakten Bauform ist, wobei das Karussel als Transport- 
mittel einen extrem einfachen Bewegungsablauf, nam- 
lich lediglich einen Rotationsantrieb erfordert Die An- 
ordnung der Belackungsstation im Abstand von der 
Kreisbahn hat den Vorteil, daB ggf. von der Belackungs- 
station ausgehende Lacksprltzer nicht in die Kreisbahn 
und damit nicht in den Transportweg der noch unlak- 
kierten oder der schon lackierten Discs gelangen. 

Fiir Wartungszwecke ist mflhelos ein Zugang von der 
Seite her moglich. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
weist das Karussel einen vorzugsweise horizontalen 
Drehtisch auf, der an seinem Umfang mit Aufnahmen 
fur die Discs versehen ist Bevorzugt sind die Aufnah- 
men mindestens abschnittweise kreisformig mit einem 
Durchmesser ausgebildet, der groBer als derjenige der 
Disc ist 

Diese MaBnahmen haben den Vorteil, daB eine be- 
sonders einfache Transporteinrlchtung zur VerfOgung 
gestellt wird. weil lediglich der Drehtisch gedreht wer- 
den muB und die Discs wahrend der Bearbeitung in den 
kreisformigen Aufnahmen z. B. formschlussig gehalten 
werden konnen. Auch sind die Aufnahmen bei einer 
derartigen Anordnung praktisch wahlfrei zugreifbar, so 
daB der Drehtisch auch als Pufferspeicher benutzt wer- 
den kann. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung dieser Variante 
weisen die Aufnahmen kreisbogenfdrmige Absatze auf, 
die eine zentrale Offnung umgeben. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die Discs ledig- 
lich im Bereich ihres Umfanges aufliegen, so daB selbst 
belackte Discs problemlos gehalten werden kdnnen, 
wahrend Ober die zentrale Offnung ein beliebiger Zu- 
griff zu den Discs moglich ist, um diese auf das Karussel 
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aiifzusetzen oder von diesem abzunehmen. 

Bei einer bevorzugten Weiterbildung dieser Variante 
sind die Absatze kreisausschnittsfSrmig ausgebildet und 
off nen sich zum Umf ang des Drehtischs. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil. dal^die Discs be- 
sonders gut zuganglich sind und beispielsweise radial 
nach auBen vom Drehtisch in der Ebene des Drehtisches 
entnommen warden konnen. wenn die Offnung grdOer 
istals der Durchmesser der Discs. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausbildung dieser 
Variante ist jedoch die lichte Weiie der Offnungen der 
Absatze kleiner als der Durchmesser der Discs und es 
sind Transportmittei zum Anheben der Discs iiber die 
Oberflache des Drehtischs hinaus vorgesehen. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil. daB die Discs m 
radialer Richtung gegen Herausrutschen, beispielsweise 
infolge von Fliehkraften, gesichert sind, gleichzeitig 
aber eine optimale Zuganglichkeit dadurch gewahrlei- 
stet ist, daB die Transpormittei von unten oder oben die 
Discs in Richtung senkrecht zu ihrer Oberflache entneh- 
men k5nnen, wobei die Transportmittei durch die Off- 
nung der. Absatze unproblematisch in den Drehtisch 
eintretenkdnnen. , 

Bei einem altemativen Ausfuhrungsbeispiel smd die 
Aufnahmen als Teller mit einem zentralen Zapfen aus- 
gebildet . , ^ ^. , 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB die Discs nahe- 
zu vollig freiliegen und daher einer Trocknungsluft opti- 
mal zuganglich sind. Auch ist diese Art der Aufnahme 
von Discs besonders einfach im Aufbau und gestattet es, 
die Discs auf verschiedene unterschiedliche Arten zu 
ergreifen und zu handhaben. 

Bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung ist die Belackungsstation aus einer ersten Position, 
in der eine in der Belackungsstation befmdliche Disc auf 
der Kreisbahn angeordnet ist, in eine zweite Position 
• bringbar. in der die Disc von der Kreisbahn beabstandet 
ist. 

Diese MaBnahme hat den besonderen Vorteil. daB die 
Disc von der Kreisbahn, beispielsweise von dem Karus- 
sel direkt in die Belackungsstation iibernommen und 
zum Belacken in einen Abstand von der Kreisbahn ver- 
bracht werden kann. Es entfallen auf diese Weise also 
besondere Transportmittei von der Kreisbahn zur Be- 
lackungsstation und zuriick. 

Bei einer bevorzugten Variante dieses Ausfflhrungs- 
beispiels ist die Belackungsstation mittels eines 
Schwenkarms zwischen den Positionen verschwenkbar, 

Auch diese MaBnahme hat den Vorteil eines beson- 
ders einfachen Bewegungsablaufs, well die Belackungs- 
station lediglich zwischen den beiden Positionen mittels 
eines einfachen Verschwenkantriebes verfahren werden 

muB. « f J 

Bei weiteren Ausfiihrungsbeispielen der Erf indung ist 
ein schwenkbarer Greiferarm vorgesehen, urn Discs 
von der Obernahmestation zur Belackungsstation und 
von der Belackungsstation zu einer Aufnahme der 
Kreisbahn zu transporderen. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB nicht die ge- 
samte Belackungsstation verschwenkt werden muB son- 
dern daB vielmehr ein verhaltnismafiig leicht zu bauen- 
der Greifarm Verwendung finden kann, dessen Kinema- 
tik und Mechanik an die zu handhabenden Discs ange- 
paBtseinkann. 

Bei einer bevorzugten Weiterbildung dieses Ausfuh- 
rungsbeispiels ist der Greifarm mit zwei Greifern verse- 
hen, der Schwenkweg zwischen Obernahmestation und 
Belackungsstation ist so groB wie der zwischen Belak- 
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kungsstation und Aufnahme der Kreisbahn und die 
Greifer sind urn den Schwenkweg voneinander beab- 

D?ese MaBnahme hat den Vorteil, daB mit einer 
Schwenkbewegung zwei Discs gleichzeitig gehandhabt 
werden kdnnen. In emer Schwenkstellung befmdet sich 
namlich beispielsweise der eine Greifer oberhalb der 
Obernahmestation und der andere oberhalb der BelaJc- 
kungstation, wobei jeweils eine Disc in diesen Stationen 
ergriffen werden kann. Durch Verschwenken des Grei- 
farms wird nun die zuvor in der Obernahmestation an- 
geordnete Disc in die Belackungsstation und die zuvor 
in der Belackungsstation angeordnete Disc in die Auf- 
nahme der Kreisbahn mit einem einzigen Verschwenk- 
vorgang des Greif arms transportiert 

Werden in der erf indungsgemaBen Belackungsanlage 
Greifarme verwendet. so konnen diese die Discs bei 
einem alternativen Ausfuhrungsbeispiel mittels Unter- 
druck ergreifen und halten. 

Dies hat den Vorteil, daB der Greifarm an jedem ebe- 
nen Bereich der Disc angreifen kann und zwar sowohl 
von unten wie auch von oben, je nachdem, wie dies im 
Einzelfall unter konstruktiven Gesichtspunkten vorteil- 
haftseinsollte. , . j-^ 

Bei einer Variante hierzu ergreifen und halten cue 
Greifarme die Discs mittels KraftschluB. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB em besonders 
sicheres Ergreifen der Discs moglich ist, ohne daB auf 
die Beschaffenheit der Oberflache besonderer Wert ge- 
legt werden muB. ^ ^ •« 

Bei einem Ausfuhrungsbeispiel hierzu greif en Greifer 
des Greif arms seitlich am Umfang der Dies an. 

Diese MaBnahme eignet sich besonders fiir das weiter 
oben geschUderte Ausfuhrungsbeispiel bei dem die 
Discs auf einem kleinen Teller mit zentralen Zapfen 
aufliegen, weil bei diesem Ausfuhrungsbeispiel der Um- 
fang der Discs frei zuganglich ist und der Greifer in 
besonders flacher Bauweise seidich an der Disc angreir 

^^Bd einer alternativen Variante greif en jedoch Greifer 
des Greifarms durch eine zentrale Bohrung der Discs 
und spreizen sich dort auf. , ^. „ 

Diese MaBnahme ist bevorzugt in den Fallen ernzu- 
setzen, in denen der Greifarm aus RaumgrUnden von 
oben kommen und die Disc nach oben entnehmen soil. 

Bei weiteren Ausftihrungsbeispielen der Erfindung 
weist die Belackungsstation einen rotierenden Kopf auf, 
auf dem eine Disc fkierbar ist und der Kopf ist aus einer 
ersten Position, in der er uber eine Oberflache ernes 
Stators Ubersteht, in eine zweite Position bringbar, m 
der die auf dem Kopf fixierte Disc unterhalb der Ober- 
flache in einem Hohlraum angeordnet ist 

Diese MaBnahme hat den VorteU, daB die Disc in 
einer Position belackt wird, in der sie sich in dem Hohl- 
raum befindet, so daB der von der Disc bei Rotation 
abgeschleuderte Lack lediglich in den Hohlraum, mcht 
jedoch in die Umgebunggelangen kann. ^ 

Bei der bevorzugten Weiterbildung dieser Vmante 
weist der Hohlraum eine AuBenwand auf, die sich nach 
unten und auBen neigt und am Boden des Hohlraums ist 
ein Sammelkanal angeordnet 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB der abge- 
schleuderte Lack selbsttatig die AuBenwand nach auBen 
und unten herunterlauft, so daB der Lack im Sammelka- 
nal zusammenflieBt und dort durch geeignete Mittel ab- 
gesaugt Oder abgelassen werden kann. 

Bei weiteren AusfUhrungsbeispielen der Erfmdung ist 
die Belackungsstation zwischen der Obernahmestation 
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unddemKarusselangeordnet beispiels sind die Belackungsstationen der mehreren 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB keine geson- Karussels mit einem gemeinsamen Antrieb versehen. 

derte Warteposition auf dem Karussel vorgesehen sein Diese hat den Vorteil, daB exakte Verfahrensparame- 

muB, von der die Discs entnommen. der Belackungssta- ter in alien Ebenen eingestellt werden k5nnen, auBer- 

tion zugefUhrt und von dieser wieder zurCickgebracht 5 dem braucht nur ein einziger zentraler Antrieb in seiner 

werden, Drehzahl geregelt zu werden. weil die Obertragung der 

Besonders bevorzugt ist, wenn die Belackungsstation Antriebsleistung vom gemeinsamen Antriebsmotor 

mittels eines Schwenkarms aus der von der Kreisbahn durchstarre Kraftubertragungsmittel erfolgt, 

beabstandeten Position in eine noch weiter von der SchlieBlich zeichnet sich noch eine weitere Gruppe 

Kreisbahn beabstandete Position verschwenkbar ist. 10 von Ausfiihrungsbeispielen dadurch aus, daB die Cfber- 

Dies hat den Vorteil, daB die Belackungsstation durch nahmestation und/oder die Obergabestation auf einem 

einfaches Verschwenken des Schwenkarms in eine Posi- Rundtakttisch angeordnet sind. 

tion gebracht werden kann, in der Wartungs- oder Rei- Diese MaBnahme hat den Vorteii, daB die Bewe- 

nigungsarbeiten leicht durchgeftthrt werden kdnnen. gungsablSuf e der Karussels und der Rundtakttische be- 

Bei noch weiteren AusfOhrungsbeispielen der Erfin- 15 senders leicht aneinander angepaBt werden kdnnen, 

dung weist die Heizstation ein Warmluftgeblase auf, das weil auch Rundtakttische von ihrer Bauart her Karus- 

Qber KanSle mit Warmluft-Dflsen auf einer Seite des sels sind. 

Karussels versehen ist, wahrend Absaugdiisen auf der Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung 

gegenuberliegenden Seite des Karussels angeordnet und der Zeichnung. 

und vorzugsweise mit einem Sauggeblase verbunden 20 Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und 

sind. die nachstehend noch eriauterten Merkmale nicht nur in 

Diese MaBnahme hat den Worteil daB eine besonders der jeweils angegebenen Kombination sondern auch in 

intensive Warmbeluftung der Discs mbglich ist, so daB anderen Kombinationen oder in AUeinstellung ver- 

losungsmittelhaltige Lacke leicht verarbeitet werden wendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Er- 

konnen. Durch die unmittelbare Wieder- Absaugung der 25 findung zu verlassen. 

Warmluftwird auch sichergestellt, daB keine verdampf- Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der 

ten Losungsmittel in die Umgebung gelangen, so daB Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgenden 

weder die Benutzer der Anlage noch die Anlage selbst Beschreibung naher eriautert. Es zeigt 

oder die bereits belackten oder noch unbelackten Discs Fig, I eine Draufsicht, stark schematisiert, auf eme 

unkontrollierten LSsungsmitteldampfen ausgesetzt 30 Belackungsanlage nach dem Stand der Technik; 

werden. Fig- 2 eine Ansicht, ahnlich Fig. 1, in vergroBertem 

Bei einer weiteren Gruppe von Ausfuhrungsbeispie- MaBstab, fur ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungs- 

len ist das Karussel im Bereich eines Sektors der Kreis- gemSBen Belackungsanlage; , 

bahn mit einem LuftfUhrungsgehause versehen, an das Fig. 2a eine Ansicht, in noch weiter vergrdBertem 

die Kanaie fur die Zufiihrung bzw. Absaugung der 35 MaBstab entlang der Richtunglla-IIa von Fig. 2; 

Warmluftangeschlossensind. Fig. 3 eine Seitenansicht, stark schematisiert, des in 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB man einen Fig. 2 dargestellten Ausfiihrungsbeispiels. in kleinerem 

gleichmaBigen Luftstrom flber alle entsprechenden Sta- MaBstab ; 

tionen des Karussels einstellen kann. wobei zweckmaBi- Fig. 4 eine Darstellung ahnlich Fig. 2, jedoch ftir ein 
gerweise die eintretende Warmluft dort eingeleitet 40 variiertes Ausftihrungsbeispiel einer erfindungsgema- 

wird, wo sich die am wenigsten getrockneten Discs be- Ben Belackungsanlage; 

finden und dort abgesaugt wird, wo die getrockneten Fig. 4a und 4b zwei Detaildarstellungen zur Erlaute- 

Discs ankommen. Auch spart diese Bauweise das Vorse- rung von Greifern, wie sie bei der Belackungsanlage der 

hen einer Vielzahl von Einblas- bzw. AusblasdUsen und Fig. 4 verwendet werden kdnnen; 

schlieBlich wird erreicht, daB die von der belackten 45 Fig. 5 eine Darstellung ahnlich Fig. 3. jedoch fflr da's 

Oberflache der Discs ausgehenden Losungsmitteldamp- Ausfuhrungsbeispiel der Fig, 4; 

fe gesamthaft abgesaugt und neutralisiert werden kdn- Fig. 6 und 7 Detailansichten, etwa im MaBstab der 

nen, Fig* 2a, teilweise aufgebrochen, einer Belackungsstation 

Eine besonders gute Wirkung wird in diesem Fall inzwei verschiedenen Arbeitsstellungen; 

dann erzielt, wenn das Luftfuhrungsgehause mit ab- 50 Fig. 8 eine Ansicht, ahnlich Fig. 2, jedoch noch weiter 

nehmbarenSeitenwanden versehen ist schematisiert, fOr ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel ei- 

Dies hat den Vorteil, daB durch herausnehmbare, ner erf indungsgemaBen Belackungsanlage. 

klappbarcverschiebbare Oder schwenkbarePenster ein In Fig, 1 bezeichnet 10 eine Belackungsanlage nach 

Zugang zu alien Stationen des Karussels mOglich ist. dem Stand der Technik, die in einem etwa quaderfdrmi- 

wobei bevorzugt die Seitenwande transparent ausgebil- 55 gen Gehause dargestellt ist, dessen Oberflache Fig. 1 

det sind, um den ProzeB beobachten zu konnen. zeigt 

Weiterhin ist noch eine Reihe von Ausfuhrungsbei- Compact-Discs 1 werden bei dieser bekannten Belak- 

spielen besonders bevorzugt bei der mehrere Karussels kungsanlage tO auf fOnf parallelen Bearbeitungswegen 

Qbereinander angeordnet und um eine gemeinsame 11a, 11 6, 11c, lldund lie belackt Sie gelangen zunachst 

Achse drehbar sind. 60 mittels bekannter Handhabungseinrichtungen auf eine 

Diese MaBnahme hat den ganz besonderen Vorteil, Obernahmestation 12 und alsdann auf eine Eingangs- 

daB auf einer minimalen Stellflache eine Vielzahl von Pufferstation 13, die dazu dient um evtl. Liicken im 

Discs belackt werden kann, wobei die Ausbringung, ver- FertigungsprozeB abzupuffern. In der Eingangs-Puffer- 

glichen mit der benotigten Stellflache um ein Vielfaches station 13 werden mehrere Discs 1 Obereinander gela- 

hdher ist als dies bei bekannten Anlagen der Fall ist und 65 gert 

gemeinsame Antriebe ffir die mehrere Karussels ver- Von der Eingangs- Pufferstation 13 gelangen Discs 1 

wendet werden kdnnen. alsdann auf eine Belackungsstation 14, in der sie auf 

Bei einer bevorzugten Variante dieses AusfQhrungs- einen Rotor aufgesetzt und von oben mit Lack besprOht 
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werden, so daB der Lack sich entweder durch radiale 
Bewegung der Spritzdiisen oder allein durch die Flieh- 
kraft auf der Oberflache der Discs 1 verteilt Als Lack 
kann entweder ein Losungsmittellack oder ein mit UV- 
Licht auszutrocknender Lack verwendet werden. 5 

Eine nachfolgende Trocknungs- bzw. Heizstation 15, 
die mit einer Drahttransporteinrichtung 19 versehen ist, 
ist als Durchlaufofen ausgebildet und wird im Falle 16- 
siingsmittelhaltigen' Lacks mit HeiBIuft betrieben oder 
ansonsten mit starken UV-Lampen. je nachdem, wel- 10 
cher Lack Verwendung findet Die Discs 1 werden auf 
ihren Wegen I la bis lie taktweise befdrdert, d. h. sie 
werden jeweils parallel von einer Station zur anderen 
befordert und verbleiben dann solange in dieser Station, 
wie dies fur den jeweils am langsten dauernden Arbeits- 15 
schritt erforderlich ist. Die Discs 1 durchlaufen die Heiz- 
station 15 daher gleichfalis in mehreren Schritten und 
verbleiben auf den einzelnen Positionen jeweils eine 
bestimmte Zeit lang. Die Drahttransporteinrichtung 19 
besteht aus zwei parallelen, unterhalb sSmtiicher Discs 20 
verlaufenden Drahten, die gemeinsam angehoben und 
axial ein Stuck bewegt werden, so daB sich alle in der 
Heizstation 15 befindlichen Discs 1 jeweils um einen 
Schritt in Forderrichtung bewegen. 

Von der Heizstation 15 gelangen die Discs 1 dann auf 25 
eine Ausgangs-Pufferstation 16. dann auf eine Lesesta- 
tion 17 und schlieBlich auf eine Obergabestation 18, von 
der sie abgenommen und der weiteren Verarbeitung 
zugef iihrt werden. 

Fig. 2 zeigt demgegenuber in entsprechender Drauf- 30 
sicht eine erfmdungsgemaBe Belackungsanlage 20. die 
sich in einem Gehause 21 befindet. Um eine vorzugswei- 
se vertikale Achse 22 ist ein Karussel 23 drehbar, das im 
wesentlichen aus einem mit peripheren Aufnahmen 24 
versehenen Drehtisch 25 besteht Die Aufnahmen 24 35 
weisen, wie in Fig. 2 eingezeichnet und im einzelnen 
nochmals in Fig. 2a dargestellt, Absatze 26 auf, die als 
Kreisbdgen ausgeformt sind und beispielsweise uber ei- 
nen Kreisausschnitt von 220° oder mehr umlaufen. Die 
Absatze 26 umfassen dabei Offnungen 27, in die in 40 
axialer oder radialer Richtung Transportmittel einfahr- 
bar sind, um die Discs 1 in die Aufnahmen 24 einzulegen 
Oder aus diesen wieder zu entnehmen. 

Je nach Dimensionierung der Absatze 26 kann die 
Offnung in die Peripherie, die von Kanten 28 begrenzt 45 
wird, groBer oder kleiner sein als der Durchmesser der 
Discs 1. In der rechten Halfte von Fig. 2a ist der Fall 
dargestellt, daB die Kante 28 auBerhalb der Flucht der 
Discs 1 angeordnet ist, so daB die Discs 1 wahlweise in 
radialer oder axialer Richtung aus dem Drehtisch 25 50 
entnommen werden kann. 

Ist JedocK wie m der Hnken Halfte von Fig. 2a darge- 
stellt, die Kante 28' in einer Position, in der sie eine 
Offnung mit lichter Weite deiiniert, die kleiner ist als der 
Durchmesser der Disc 1, so muB zum Einsetzen und 55 
Entnehmen der Discs 1 ein Transportmittel 29 verwen- 
det werden, das in axialer Richtung die Disc 1 aus dem 
Drehtisch 25 entnimmt bzw. in diesen wieder einsetzt 

In Fig. 2 erkennt man als Beispiel fur ein beliebiges 
Transport- oder Handhabungssystem ein ankommen- 60 
des erstes Forderband 30, das Discs 1 einer Eingangs- 
Pufferstation 31 an sich bekannter Bauart zufuhrt. Die 
Discs gelangen dann auf eine Obernahmestation 32, wo- 
bei die Reihenfolge der Stationen 31 und 32 auch ver- 
tauscht sein kann. Entsprechend ist am Entnahmeende 65 
des Karussels 23 eine Ubrergabestation 33 vorgesehen, 
die mit einer Ausgangs-Pufferstation 34 zusammen- 
wirkt, um dann zu einem zweiten Fdrderband 35 zu 



fuhren, von dem die Discs 1 von der Belackungsanlage 
20 wieder abgefordert werden. 

Insgesamt durchlaufen die Discs 1 daher zunachst ei- 
nen Weg 38 in nSherungsweise radialer Richtung auf 
das Karussel 23 zu, um sich dann peripher auf diesem zu 
bewegen bzw. mit diesem zu drehen, 

Zwischen Obernahmestation 32 und einer ersten Auf- 
nahme 24/1 des Drehtisches 25 befindet sich eine Belak- 
kungsstation 40, die mittels eines Schwenkarms 41 um 
eine zur Drehachse 22 parallele Drehachse 42 schwenk- 
bar ist, wie mit einem Pfeil 43 angedeutet. Mit einem 
weiteren Pfeil 44 ist angedeutet, daB die Discs 1 in der 
Belackungsstation 40 mit hoher Drehzahl gedreht wer- 
den, wie dies weiter unten zu den Fig. 4 und 5 noch 
eriautert werden wird. 

Die Anordnung der Belackungsstation 40, des 
Schwenkarms 41 und der Drehachse 42 ist so gewahlt, 
daB die Belackungsstation 40 aus ihrer in Fig. 2 einge- 
zeichneten, vom Karussel 23 beabstandeten Position in 
eine Position geschwenkt werden kann, in der sie mit 
der Aufnahme 24/1 fluchtet Auf diese Weise konnen 
Discs 1 unmittelbar von der Belackimgsstation 40 in das 
Karussel uberfuhrt werden. In Fig. 2 geschieht dies bei- 
spielsweise dadurch, daB wahrend eine Disc 1 in der 
Belackungsstation 40 belackt wird, eine nSchste, unbe- 
setzte Aufnahme 24/12 in den Schwenkbereich der Be- 
lackungsstation 40 durch Drehurig des Karussels 23 ge- 
bracht wird, so daB die dann fertig lackierte Disc 1 in die 
leere Aufnahme 24/12 eingesetzt werden kann. 

Mit 50 ist als Beispiel an der Aufhahme 24/3 angedeu- 
tet. daB Temperiereinheiten auf samtlichen Aufnahmen 
zwischen 24/1 und 24/11, von wo die Discs der Uberga- 
be-Station 33 zugefflhrt werden, angeordnet sein kon- 
nen. Die Temperiereinheiten 50 kdnnen uber einen 
kreisbogenfdrmigen Weg 51 der Discs 1, bevor diese auf 
einem erneut abknickenden Weg 52 das Karussell 23 
wieder verlassen, ein nahezu beliebiges Temperaturpro- 
fil einstellen. So ist es beispielsweise mOglich, zunachst 
die Discs 1 von der Aufnahme 24/1 an auf hohe Tempe- 
raturen auf zuheizen, um den Lack bestmoglich zu trock- 
nen. An dieser Heizzone kann sich dann durch geeignete 
Ausbildung mit Temperiereinheiten 50 eine Kiihlzone 
anschlieBen. damit die Discs 1 von der Aufnahme 24/1 1 
ab wieder in handwarmen oder noch kalteren Zustand 
auf die Obergabe-Station 33 gelangen. 

Die Seitenansicht der Fig. 3 zeigt eine bevorzugte 
Weiterbildung, bei der die Belackungsanlage 20 mehr- 
stockig ausgebUdet ist Man erkennt, dafi in fQnf Etagen 
60a, 60/?. 60c; 60d, eOeiibereinander ebenso viele Karus- 
sells 23a, 23/>, 23c; 23d und 23e mit alien zugehorigen 
Einheiten, beispielsweise Belackungsstationen 40^ 40ft 
40c; 40c/ und 40e angeordnet sind. 

Zum Beschicken der Belackungsanlage 20 dienen 
wiederum die erkennbare Eingangs-Puf ferstation 31 so- 
wie die Obernahme-Station 32, wobei entweder ein ge- 
meinsames Fdrderband 30a die Discs in die Stationen 
31, 32 bringt, wo sie auch in der Hohe auf die verschie- 
denen Etagen 60a bis 60e verteilt werden, es kdnnen 
aber auch mehrere Forderbander 30a, 30b,.. iiberein- 
ander angeordnet sein, um jeweils eine der Etagen 60a 
bis 60 e zu beschicken. 

Die Karussells 23a bis 23 e sind auf einer gemeinsa- 
men Drehachse 22 angeordnet, die von einem auBerst 
schematisch angedeuteten Antriebsmotor 61 schrittwei- 
se in Drehung versetzt werden kann, wozu mittels einer 
Datenleitung 62 geeignete Steuerbefehle an den An- 
triebsmotor 61 iibermittelt werden. 

Die Bcjlackungsanlage 20 weist ferner ein Warmluft- 
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^or« ei*. Hip K-arii^Qclk 23a bis 23e bzw. die darauf ange- Aufnahmen zweckmaBigerweise mit aer z.ani oer aui 

saugen ebenso "Jbglic^ „ , . - . j^n des kreissektorformigen Lutfuhrungsgehauses an- 

Bohrung der Discs 1 faBt. so daB die Discs 1 auf dem ^IWorgesehen Einzelheiten der Belackungs- 

TeUer72indefinierterLageaufIiegen. „ .7- Jn 

Die Belackungsstation W ist im normalen Betneb stations rotationssymmetrischen 
seitiich yon der Kreisbahn des Kamssel s 23' fest ange- « E'" Sm^^ «\ de lorzugsweUe schrlg nach unten 

ordnet Zum Transportieren von Discs 1 aus der Ober- Hohlraum »2 ^'f • ^e^^or^^^^^ ^^^^^ ^^^^^ 

nahmestation ^ ej^^^^^^ vo" "d -Ben^^^^^^^^ ^^^^^^^^^^^ ^ 

dort zu emer Aufnahme 24 /I fles J^^arusseus ^J^^^'" . q.^.q^s gi befindet sich e ne vertikale 
Greifarm74vorgesehend^^^^^ 

r"S5£ BoS«S*r Disc I t«« !«* dort mit dem Suior » ™nclwe«kbm Spnt2«ml.e« » 
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oberhalb des Stators 81. aus der vorzugsweise senkrecht 
nach unten mindestens eine SpritzdUse 91 herausragt 
Die SpritzdOse 91 kann in Richtung eines Pfeils 92 ober- 
halb eines Radius der Disc 1 verfahren und bis in uiimit- 
telbarer Nahe zur Discoberflache abgesenkt warden. 5 

Zum Belacken der Disc 1 wird zunachst die Welle 84 
vertikai nach unten in Richtung eines Pfeils 95 verfah- 
ren, wie dies Fig. 7 zeigt Die SpritzdUse 91 wird einge- 
schwenkt und nahe dem Zentrum der Disc abgesenkt, 
worauf ein nach unten gerichteter Lackstrahl 96 abge- to 
geben wird. der auf die Oberflache der Disc 1 auftrifft 
Gleichzeitig wird die Welle 84 gedreht, wie in Fig. 7 mit 
einem Pfeil 97 angedeutet ZweckmaSigerweise beginnt 
man damit, die an ihrerOberflache noch trockene Disc 1 
mit einer Drehzahl von etwa 100 Umdrehungen pro 15 
Minute zu drehen wtorend die Spritzduse 91, vom Zen- 
trum der Disc 1 her kommend. radial nach auBen ver- 
stellt wird. Wenn etwa des Umfanges uberstrichen 
wurden, was etwa der in Fig. 7 eingezeichneten Stellung 
91', %' entspricht, kann der Arm 91 zurOckgezogen 20 
werden und die Drehzahl der Disc 1 wird nun auf eine 
Drehzahl zwischen 2500 bis 4000 Umdrehungen pro Mi- 
nute gebracht, mit der Folge, daB der Lack sich auf der 
Oberflache der Disc 1 unter FliehkrafteinfluB verteilt 
und eine homogene Lackschicht 101 bildet. 25 

Infolge der sehr schnellen Drehung der Disc 1 wird 
der uberschussige Lack von der Oberflache abgeschleu- 
dert. wie mit einem Pfeil 98 in Fig. 7 dargestellt Infolge 
der Neigung der Wand 87 flieBt der abgeschleuderte 
Lack nach unten in den umlaufenden Sammelkanal 83 30 
des Hohlraums 82 und bildet dort ein Lackreservoir 99. 
Das Lackreservoir 99 kann iiber einen AblaBkanal 100 
abgelassen oder abgesaugt werden. Auch anfailende 
Dampfe werden dadurch mit abgesaugt. 

Die Welle 84 wird nun in Richtung des Pfeils 95 wie- 35 
der in die Stellung der Fig. 6 gebracht und die frisch 
belackte Disc 1 kann nun durch Verschwenken des 
Schwenkarms 41 in der weiter oben beschriebenen Wei- 
se in eine leere Aufnahme 24 des Drehtischs 25 gebracht 
werden, urn dann in der Heizstation getrocknet zu wer- 40 
den. 

SchlieBlich zeigt Fig. 8 noch eine extrem vereinfachte 
Variante mit einem Karussell 110, das lediglich vier Urn- 
fangspositionen fur Discs 1 aufweisL In diesem Falle 
gelangen die Discs in der Zeichenebene von unten in 45 
Richtung des Pfeils in eine Obernahmestation 111 und 
dann durch Drehung um jeweils 90** im Gegenuhrzei- 
gersinn zunSchst in eine Zwischenstation 112, von der 
sie in der bereits mehrfach beschriebenen Weise in eine 
Belackungsstation 113 Ubernommen werden konnen, 50 
deren beide Positionen mit 113 und 113' in Fig. 8 darge- 
stellt sind. Durch weiteres Drehen um.90*' gelangt die 
belackte Disc 1 dann in eine Heizstation 114 und an- 
schlieBend in eine Obergabestation 115, von der sie nach 
links in Richtung des Pfeils entnommen werden kann. 55 

Wie aus dem vorstehend geschilderten Ausfiihrungs- 
beispiel folgt, sind zahlreiche Varianten der Erfindung 
durch Variation der Zahl der Aufnahmen auf dem Ka- 
russel und auch durch Variation der Transportmittel 
mdglich, ohne daB der Rahmen der Erfindung verlassen eo 
wird. 
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